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rufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

J) Einbaufertig hergestellte Gehause- und Abdeckteile aus Kunststoff-Formmassen fur Kfz-Antriebsgruppen und 
Verbrennungskraftmaschinen 

Gegenstand der Erfindung sind einbaufertig hergestellte 

hause- u. Abdeckteile aus Kunststoff-Formmassen fur 
...Z-Antriebsgruppen und Verbrennungskraftmaschinen. 
Solche Teile sind Schalt- o. Automatikgetriebegehause, 
dazu gehdrende Zwischenschaltplatten o. Hydraulik-Schalt- 
schiebergehause nebst dem hinteren Gehause- o. Deckel, 
Hinterachsgetriebegehause und Deckel sowie das Aus- 
gleichsgetriebegehause, die Abdeckungen an der Vorder- 
und Hinterachsbremsanlage und die Olwanne. Allen ge- 
nannten Teilen ist gemeinsam, daS es sich um einbaufertige 
Endprodukte handelt, die aus Kunststoff-Formmassen durch 
bekannte Verfahren, wie Spritzgie&en oder Pressen, herge- 
stellt sind. Den Teilen ist auch gemeinsam, daft sie aus Grun- 
den der Festigkeit und der Formstabilitat mit Versteifungs- 
rippen und Sicken versehen sind, als auch mit einer Beweh- 
rung, die an die endgultige Form und Mafte der Teile ange- 
paBt ist. Die Bewehrung der Teile besteht aus einem anderen 
Material als ihre f ormgebende Masse. 

Mit an die Bewehrung werden schon bei ihrer Vorfertigung, 
EinschluSteile wie: Gleinf Oil- o. AblaSstutzen, Zentrier- bzw! 
Montagestifte, Fuhrungsbuchsen fur Schalt- o. Steuerhebel, 
Anbauflansche fur Olfilter- o. Kuhler, Luftungsrohrstutzen 
und dgl., verbunden. 
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Einbaufertig hergestellte Gehause- und Abdeckteile aus Kunststoff- 
Formmassen fur Kfz-Antriebsgruppen und VerbrennungskraftmaschinerK 



Patentanspruche 

1. Einbaufertig hergestellte Gehause- und Abdeckteile aus Kunst- 
stoff-Formmassen fur Kfz-Antriebsgruppen und Verbrennungs- 
kraftmaschinen; im einzelnen benannt als: ein Schalt- Oder 
Automatikgetriebegehause (1), eine Zwischenschaltplatte- oder 
ein Hydraulik-Schaltschiebergehause (2), ein hinteres Gehause 
o. Deckel (3), ein Hinterachsgetriebegehause (24), ein Aus- 
gleichs- o. Differentialgetriebegehause (25), ein Gehause- 
deckel (26), die Abdeckungen (19) an der Vorder- u. Hinter- 
achsbremsanlage und eine Olwanne 15, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Teile (1, 2, 3, 24, 25, 26, 19 und 15) einbauf ertige 
Endprodukte, die durch bekannte Herstellungsverf ahren wie 
SpritzgieBen o. Pressen aus Kunststoff-Formmassen gestaltet 
und mit einer vorgefertigten Bewehrung (9) verstarkt sind. 

2. Schalt- o. Automatikgetriebegehause (1), Zwischenschaltplatte- 

0. Hydraulik-Schaltschiebergehause (2), hinteres Gehause- o. 
Deckel (3), Hinterachsgetriebegehause (24), Ausgleichsgetriebe- 
gehause (25), Deckel (26) und die Olwanne (15) nach Anspruch 

1, dadurch gekennzeichnet, dali die auBeren und inneren Ober- 
flachen der einbaufertigen Teile (1, 2, 3, 24, 25, 26 u. 15) 
mit einstuckig ausgebildeten Versteifungsrippen (5), Sicken (6) 
und Zentrier- bzw. Montagestiften (7) versehen sind. 

3. olwanne (15) nach den Anspruchen 1 und 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Olwanne (15) auf ihrer Innenseite einstuckig 
mit ihr angegossene Schwallwande (11) aufweist. 

4. Olwanne (15) nach einem der Anspruche 1, 2 o. 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB bei der Olwanne (15) die Bohrungen (23) ent- 
f alien und dabei gleichzeitig die Flache (22) mit einer er- 
hohten Oberf lachenrauhigkeit ausgefuhrt wird. 

5. Olwanne (15) nach einem der Anspruche 1, 2, 3 o. 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Olwanne (15) durch Ankleben mit dem 
Kurbelgehause einer Verbrennungskraftmaschine verbunden wird. 
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6. 



8. 



Abdeckungen (19) an einer Vorder- u. Hinterachsbremsanlage 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Abdeckungen 
(19) an den AuBenkonturen einen Versteifungswulst (20) am 
Innenrand einen Verstarkungs- und Zentrierf lansch (21) und 
die Montagebohrungen (27) haben. 

Abdeckungen (19) an einer Vorder- und Hinterachsbremsanlage 
nach den Anspruchen 1 u. 6, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Abdeckungen (19) durch Ankleben mit den Vorderachsschenkel 
dzw. Hinterachsradtrager verbunden werden. 

n Ch 2,M^ 0 ; . Aut ° ma tikgetriebegehause (1), Zwischenschaltplatte- 
n^f^ lk s?hfltschiebergehause (2), hinteres Gehause o. 
Deckel (3), Hinterachsgetriebegehause (24), Ausgleichsge- 
triebegehause (25), Deckel (26) und eine Olwanne (15) nach den 
Anspruchen 1, 2 3 4 und 5, dadurch gekennzeichnet, daB die 
einbaufertigen Teile (1, 2, 3, 24, 25, 26 und 15), eine an 
inre endgu tige Form und MaBe angepaBte, vorgefertigte Be- 

WS k U I] 9 L ' haben die aus einem anderen Material als die form- 
gebende Masse gefertigt ist. 

9. Vorgefertigte Bewehrung (9) nach den Anspriichen 1 o. 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB die vorgefertigte Bewehrung (9) aus Glas- 
fasergewebe nut Phenolharz impragniert hergestellt ist. 

10. Vorgefertigte Bewehrung (9) nach einem der Anspriiche 1, 8 o 
a 9 ' d fJS gekennzeichnet, daB die vorgefertigte Bewehrung (9) 
aus Lochblech durch Tief Ziehen hergestellt wird. 

11. Vorgefertigte Bewehrung (9) nach einem der Anspriiche 1 8 9 
o. 10, dadurch gekennzeichnet, daB die vorgefertiqte Bewehr.mn 
(9) aus einem Metallgitter hergestellt ist. Tertigte Bewen ™n9 

12. Vorgefertigte Bewehrung (9) nach einem der Anspriiche 1 8 9 
10 o. 11, dadurch gekennzeichnet, daB an die Bewehrunq (9)' ' 
schon bei ihrer Vorfertigung EinschluBteile wie: dleinfull- 
stutzen (4 Zentrier- bzw. Montagestifte (8), Schalt- o. 
Steuerhebelfuhrungsbuchsen (10), olablaBnippel (13), fur 61- 

f liter- o. Kuhler bestimmte Anbauf lansche (14), doppelf lanschiqe 
Gewindeeinsatze (16), Gewindestucke (17), LiiftungsrShr ?S) und 
dgl. angeschlossen werden. v ; 
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13. EinschluBteile nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB 
die EinschluBteile (4, 8, 10, 13, 14, 16, 17 und 18) eine ge- 
zielt erhohte Rauhigkeit an ihrer Kontaktoberf lache zu der sie 
umschlieBenden Formmasse aufweisen. 

14. EinschluBteile nach den Anspruchen 12 und 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die EinschluBteile (4, 8, 10, 13, 14, 16, 
17 u. 18) an den Kontaktoberf lachen zu der umschlieBenden 
Formmasse gerandelt sind. 

15. EinschluBteile nach den Anspruchen 12, 13 u. 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Zentrier- bzw. Montagestif te (8), 01- 
einfullstutzen (4), Fuhrungsbuchsen (10), OlablaBnippel (13), 
Anbauf lansche (14), Gewindeeinsatze (16) o. (17) mit einem oder 
mehreren Sicherungsf lansche (12) ausgebildet sind. 

16. EinschluBteile nach den Anspruchen 12, 13, 14 o. 15, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Gewindeeinsatze (16) u. (17) bundig 
mit der AuBen- bzw. Innenf lache des einbaufertigen Teiles ab- 
schlieBen. 

17. EinschluBteile nach den Anspruchen 12, 13, 14, 15 o. 16, da- 
durch gekennzeichnet, daB die EinschluBteile (4, 8, 10, 13, 
14, 16, 17 u. 18) aus Metall gefertigt sind. 

18. Einbaufertig hergestellte Gehauseteile nach einem o. mehreren 
der AnsprQche 1-17, dadurch gekennzeichnet, daB Schalt- o. 
Automatikgetriebegehause (1), Zwischenschaltplatten- o. 
Hydraulik-Schaltschiebergehause (2), hinteres Gehause o. Deckel 
(3), Hinterachsgetriebegehause (24), Gehausedeckel (26), Aus- 
gleichsgetriebegehause (25) und eine Olwanne (15) aus der 
Thermoplast-Formmasse Polyoxymethylen; Kurzzeichen POM-C+GF 20 
hergestellt werden. 

19. Einbaufertig hergestellte Olwanne (15) nach einem o. mehreren 
der AnsprQche 1-18, dadurch gekennzeichnet, daB eine Olwanne 
(15) fur eine Verbrennungskraftmaschine aus einer bis mindestens 
140 °C formbestandigen ungesattigten Polyesterharz-PU-Press- 
masse, die dem Typ 801 nach DIN 16 911 entspricht, hergestellt 
wird. 
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20. Einbaufertig hergestellte Abdeckungen (19) an der Vorder- u 
Hinterachsbremsanlage einer Kf z-Antriebsgruppe nlch einem oder 

Sr^ 6 " der / }2? prache 1 ~ 19 > dadurch gekenhzeichnet daB die 
Abdeckungen (19 aus Polypropylen - Ethvlen - PrnnviJn 2f„ 
tschuk; Kurzzeichen: PP-EPDM hergestellt werden P * 

21. Einbaufertig hergestellte Gehause- u. Abdeckteile aus Kunst 
storf-Formmassen nach den Anspruchen 1 , 18, 19 und 20 dadurch 
gekennzeichnet daB die Formmasse fur die fe le'(I, 2 3 24 

^^'^^^T Und ^ ^°-nge^t, 
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Einbaufertig hergestellte Gehause- und Abdeckteile aus Kunststoff- 
Formmassen fur Kfz-Antriebsgruppen und Verbrennungskraftmaschinen. 
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Einbaufertig hergestellte Gehause- und Abdeckteile aus Kunst- 
kJaftmaschinln 6 " ^ Kf z " Antriebs 9 ru PP en un <J Verbrennung s - 

Beschreibung 



UmAH ln ? ung be 3 r ifft einbaufertig hergestellte Gehause- und 
Abdeckteile aus Kunststof f -Formmassen fur Kf z-Antr iebsgruppen 
und Verbrennungskraftmaschinen nach dem Oberbeqriff des 
Anspruchs 1 . y 

Gehause- und Abdeckteile an Kf z-Antr iebsgruppen und Verbren- 
nungskraftmaschinen wie: das Schalt- oder Automat ikgetrie- 
begehause, die Zwi schenschaltplatten- oder Hydraul ik-Schalt- 
schiebergehause, der hintere Gehausedeckel, das Hinterachs- 
getriebegehause, das Ausgleichs- oder Dif f erent ialgehause 
der zu beiden letztgenannten gehorende Gehausedeckel 'die 
Olwanne und die Abdeckungen fur die Vorder- und Hinterachs- 
bremsanlage. 

Nach heutigem Stand der Technik werden derartige Teile in 
Groliserien, aus Meta 1 leg i erungen als Rohlinge durch Gie'lien 
Tiefziehen, Stanzen, Schmieden oder Schweilien hergestellt. 

Bekannt sind hierzu: 

DE-OS 3232 602, DE-PS 2519 698, DE-OS 2746 740 
DE-PS 3024 630 und 
DE-OS 2835 233. 

Anschl ieliend werden solche Rohlinge auf aufwandigen Transfer- 
straBen meistens durch Zerspanung, bis zum einbauf ahiqen 
Endprodukt bearbeitet. 

Bekannt zum Stand der Technik sind auch die Schriftpn 
DE-OS 3141 627 und DE-OS 2948 572. 

Bei diesen geht es urn einen Vorder- bzw. Zyl inderkopf deckel 
eines Kfz-Motors die, zwecks der Gerauschdammung , aus Kunst- 
stoff gefertigt sind, beide Teile sind, entsprechend Ihrer 
Bestimmung, nicht besonderen mechanischen Belastungen ausge- 
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Auf gabe der Erfindung ist es, fiir die Gehause- und Abdeck- 
teile fur Kf z-Antr iebsgruppen und Verbrennungskraf tmasch inen , 
die die Merkmale aus dem Oberbegriff des Anspruchs 1 auf- 
weisen, ihre Gestaltung, die Fert igungs verf ahren sowie die 
Werkstof f wahl fur diese aufzuzeigen, die ihre Herstellung zu 
einbauf ahigen Endprodukten ermoglichen, die gleichzeitig 
zerspanende Bearbe i tungen , wie bei derzeitigen Fertigungen, 
uberf 1 uss ig machen . 

Eine weitere Aufgabe der Erfindung ist es, Gehause- und 
Abdeckteile die die Merkmale aus den Anspruchen 5 und 7 
aufweisen, so zu gestalten, daft diese Teile durch Ankleben, 
statt Anschrauben, wie z. Zt. allgemein ublich, an ihrem 
Einbauort befestigt werden konnen. 

Diese Aufgaben werden erf indungsmaBig vorwiegend dadurch ge- 
lost, daf* die Teile, aus Grunden der mechanischen Festigkeit, 
eine vorgef ert igte Bewehrung haben, die ihren jeweiligen 
endgultigen Formen und MaBen angepatit ist, ohne dabei eine 
ubermafiig hohe MaSgenauigkeit haben zu mussen. Die Bewehrung 
hat gleichzeitig auch die Rolle der Halterung fur die an sie 
mit Hilfe von Lehren und Schablonen schon bei ihrer Voranfer- 
tigung mit angebauten EinschluBtei len zu ubernehmen. Die so 
mit den EinschluBtei len bestiickte, vorgef ert igte , Bewehrung 
wird in die Negativform fur den einbauf ert igen Gehause- Oder 
Abdeckteil eingelegt, urn anschlieBend mit der ihm die end- 
gultige Gestalt verleihende Kunststof f -Formmasse gespritzt 
bzw. gepreBt zu werden. 

Urn die beim einbauf ertigen Teil geforderte raumliche und maB- 
liche genaue Positionierung zueinander fiir die einzelnen Ein- 
schluBteile zu erreichen, mussen fur diese" auch in der Nega- 
tivform (dem SpritzguB- Oder PreBwerkzeug ) ent sprechende 
Einrichtungen wie Lehren, Schablonen oder Zentr ierst if te , 
ahnlich wie bei der Erstellung der Bewehrung, vorgesehen 
sein . 

Die MaBnahmen sind zwingend notwendig, urn einbauf ertige End- 
produkte ohne nachtrag 1 ichen Bearbe i tungen in der vorge- 
schriebenen MaBgenau igkei t und Guteklasse herstellen zu 
konnen . 
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?phSM^t2?y n9SmaBi9 1 ? 1 euheit is * auch hervorzuheben, daB 

n Hi. AhH 61 ! er Verbrennungskraftmaschine wie die Olwanne 
und die Abdeckungen der Vorder- und Hinterachsbremsan l in* 

h^ er / fZ H Antriebs ^ uppe durch Ankleben, stall dure* Xnscnrlu- 
ben, an ihrem jeweiligen Einbauort befestigt werden. rtnscnrau 

*HJa mit / ex \ Erfindung erzielten Vorteile beruhen insbeson- 
mft trlt^l h aB diS ein ^ufertigen Gehause- und Abdeckllne 

he^qe^effl wprd 9 pn rin ^ erem Technol °9ie- und Energieauf wand 
nergestel t werden konnen, ganze Transf erstraBen , die nur 
3 0 d sind urn metallische Rohlinge vorwiegend durch zersSa- 
nende Bearbe i tungen zu ei nbauf ah i gen Endprodukten zubrinoen 
konnten somit eingespart werden. uuui^ten zu Dringen, 

Demnach ein wesentlicher finanzieller Vorteil, der durch 
medrigere Invest it ionskosten von vornherein result lift. 

h?o n D a 1 e2l l 9lei , c - her Be<j eutung ist der Vorteil zu nennen daB 
die Rohmaterialien, die erf i ndungsmaBig zur Erstellunq der 

bm?ge f r r si 9 nd n JlV'di, IZtA™*" 6 ™* 'elangen^'Veac^tUch" 
sltzt werden Metal legierungen die zur Zeit einge- 

nlE g . r . o6er .Vorteil wird erf i ndungsmaBig auch dadurch erzielt 
daB die emzelnen Teile ein niedrigeres Eigengewicht tuf ' 
weisen ein ebenfalls energ iesparender Effekt der sic h ei 
der Fertigung, Transport und Montage, als auch im Einsatz dtr 
emzelnen Teile gunstig auswirkt. tinsatz der 

Das erf indungsmaBige Verfahren, die e i nbauf ertigen Teile wi P 
die Olwanne und die Abdeckungen der Bremsanlage, durch' An 
kleben anstatt durch Anschrauben mit ihren Gegenst ck n u 
verbinden, bringt in erster Reihe Einsparungen von Montaqe- 

KfJfJi- °K e ZU J Zeit n ° ch durch Tiefziehen aus relativ dUnnln 
Stahlblechen hergestel lten Abdeckungen, fur die Bremsanl2a£ 
werden wahrend der Montage zwangs lauf ig . bedingt dur? J 111 
Zwischenhandhabungen und Lagerungen, sehr of t . beschad igt , dit 
fuhrt zu kostspieligen Nacharbeiten , ja bis hin zu De- und 

aus^kunft'JioHV 111656 Nacht H le w erden J durch den EinsaL der 
aus Kunststoff-Formmassen gefertigten Abdeckungen vermieden 
da diese in hohem MaBe elastisch nachgeben und somit kaSm 
Montageschaden erleiden konnen. aum 



Von groBem Vorteil ist die Unempf 1 indl ichkeit , der aus Kunst- 
stoff-Formmassen gefertigten Teile, auf Umwelteinflusse Als 
Vorteil ist noch die hohe Gerauschdammung zu erwahnen d | 
allgemein den aus Kunststoffen gefertigten Teilen eigen ist 
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Nachstehend wird, anhand der in den Zeichnungen dargestellten 
Ausfuhrungsbeispielen, die Erfindung naher beschneben. 

Es zeigen: 

Schalt- o. Automatikgetriebegehauseteile als Zusammen- 
bau in Seiten- u. Vorderansicht, die Detai lausschnit- 
te, A - A u. B - B, einen Zentrier- o. Montagestift 
bzw. eine Fuhrungsbuchse fur einen Schalt- o. Steuer- 
hebel und die Bewehrung der einbaufertigen Teile, 

Seiten- u. Draufsicht einer Olwanne, in den Detai 1- 
ausschnitten, D-D und E - E, einen Anbauflansch fur 
einen dlfilter- o. Kuhler und einen Olabla&nippel , 

Seiten- und Vorderansicht eines Hinterachsgetriebe- 
gehauses, 

Seiten- u. Vorderansicht eines Ausgleichs- o. Dif- 
f erentialgetriebegehauses , 

Vorderansicht eines Hinterachsgehausedeckels, im 
Schnitt F - F verschiedene Gewindeeinsatze, 

Draufsicht und Schnitt G - G einer Vorder- o. Hinter- 
achsbremsabdeckung . 

& Die in der Figur 1, in Seiten- u. Vorderansicht als Zusammenbau 
^ dargestellten Schalt- o. Automatikgetriebegehauseteile (1, 2 u. 3) 
einer Kfz-Antriebsgruppe, sind Teile die einbaufertige Endprodukte 
sind die aus einer Kunststoff-Formmasse, beispielsweise aus der 
Thermoplast-Formmasse Polyoxymethylen; Kurzzeichen POM - C + GF20, 
Oder aus einer ungesattigten Polyesterharz-PU-Pre(imasse, durch 
Spritzgielien bzw. PreBen, hergestellt werden. Urn die Festigkeit 
und Formstabilitat der Gehauseteile zu erhohen, erhalten diese 
eine vorgefertigte Bewehrung (9), die aus einem anderen Material 
als die formgebende Masse erstellt ist, dabei auch der endgultigen 
Form und den Mafcen der jeweiligen Teile angepaBt ist. 

Durch die einstuckig angegossenen Versteifungsrippen (5) u. Sicken 
(6) sowohl an den Aufien- als auch an den Innenseiten der Teile, 
wird eine zusatzliche Erhbhung ihrer Festigkeit und Formstabilitat 
erreicht. Einstuckig an die Teile angegossen sind auch die Zen- 
trier- und Montagestifte (7) die, in einem derartigen Ausfuhrungs- 
fall, die als Einschlufltei le gefertigten Stifte (8) ersetzen 
konnen. 



- si- 



Fig. 1 

Fig. 2 

Fig. 3 
Fig. 4 
Fig. 5 
Fig. 6 
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Jedoch beim Auftreten von erhohten Torsions- o. Scherbelastungen 
auf das Gehause, werden die Zentrier- u. Montagestifte (8) als 
EinschluBteile gestaltet, mit ihrem Sicherungsf lansch (2) an die 
vorgefertigte Bewehrung (9) angeschlossen, zum Einsatz gelangen. 
1st ein GehausedurchlaB fiir einen Schalt- o. Steuerhebel einer 
erhohten Abriebbelastung ausgesetzt, dann wird dieser durch einen 
EinschluBteil in Form einer Fiihrungsbuchse (10) verstarkt und 
diese mit ihrem Sicherungsf lasch (12) ebenfalls an die Bewehrunq 
(9) angeschlossen. Der oleinfiil lstutzen (4) wird durch gleiche 
Vorgehensweise und nach gleichen Gesichtspunkten in den Gehause- 
teil eingesetzt. 

Abhangig von den mechanischen Belastungen, denen jeder einbau- 
fertige Gehauseteil, an seinem jeweiligen Einbauort ausgesetzt 
ist, wird seine vorgefertigte Bewehrung (9) aus Glasfasergewebe 
mit Phenolharz impragniert, aus tiefgezogenem Lochblech Oder aus 
einem Metal lgitter hergestellt. 

Die in der Figur 2, in Seiten- und Draufsicht dargestellte 
Olwanne (15) einer Verbrennungskraftmaschine, ist ein einbau- 
fertiges Endprodukt. Die dlwanne (15) wird in gleicher Weise wie 

pi?^^ithT^^ eteile i U 2 ' °* 3) aus der Thermoplast-Formmasse 
Polyoxymethylen, Kurzzeichen POM - C + GF20, oder aber aus der 

"I? 9 !:?? 1 ^ 91 *" Pol y est erharz-PU-PreBmasse welche bis 140 °C form- 
stabil bleibt und die auch dem Typ 801 nach DIN 16911 entspricht, 
hergestellt. Analog, wir fur die Teile (1, 2 o. 3) ist auch fiir 
die Olwanne eine vorgefertigte Bewehrung (9) vorgesehen, ebenso 
7cf a V5r e . r Aul ^f n ~ u - Innenseite angegossenen Versteifungsrippen 
(5) und Sicken (6) und die einstuckig mit ihr ausgebildeten 
Zentrier- u. Montagestifte (7). 

Die Schwa llwande (11), an der Innenseite, der olwanne, helfen die 
Olbewegungen in ihr zu mindern, tragen aber auch gleichzeitig zur 
Erhohung lhrer Steifigkeit bei. 

Fiir hoher beanspruchte blwannen werden, statt der einstuckiq 
angegossenen Stifte (7), die als EinschluBteile gefertigten 

,T£l\ er ~ w'^° n J a9es 5i f J e (8) ein gesetzt. Aus ahnlichen Grunden 
werden auch die Einsch uBteile wie der Anbauf lansch (14) fur einen 
Olfilter, Kuhler o. dgl. und der OlablaBgewindestutzen 13) 
^f"??^ D i e .f ur °l wann e gehorenden EinschluBteile werden 
ebenfalls mit ihrem. Sicherungsf lansch (12) an die Bewehrung (9> 
angeschlossen. Die Kontaktoberf lache, der EinschluBteile, zu der 
sie umschlieBenden Formmasse wird gezielt mit einer erhohten 
Rauhigkeit (z.B durch Randeln oder Sandstrahlen) ausgefuhrt.ua 
dadurch die Haftverbindung mit dieser zu verbessern 
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Soil eine Olwanne (15) durch Ankleben statt Anschrauben mit dem 
Kurbelgehause einer Verbrennungskraftmaschine verbunden werden, 
dann wird die Flache (22) ohne die Bohrungen (23), jedoch mit 
einer erhohten Rauhigkeit ausgefuhrt um damit die Adhasion zu 
unterstiitzen. 

Die in den Figuren 3, 4 und 5 dargestellten Gehauseteile (24, 25 
u. 26), bestimmt fur eine Kfz-Hinterachsantriebsgruppe, sind 
einbaufertige Endprodukte, diese Teile werden aus der Thermoplast 
Formmasse Polyoxymethylen; Kurzzeichen POM - C + 6F20 spritzge- 
gossen, oder aus einer ungesattigten Polyesterharz-PU-PreBmasse 
gepreBt. 

Diese Gehauseteile erhalten, zu ihrer Verstarkung, je nach Ver- 
wendungszweck und Einsatzfall, eine Bewehrung (9), die aus Glas- 
fasergewebe, aus Lochblech oder aus Metal lgitter, hergestellt 
wird. 

Die EinschluBteile: der doppelf lanschig gestaltete Gewindeeinsatz 
(16) das Gewindestuck (17) und das Luftungsrohr (18) ftir den 
Gehausedeckel (26), werden mit Hilfe von Lehren, Schablonen oder 
Zentrierstiften genauso, wie auch alle ubrigen EinschluBteile, 
positioniert an die Bewehrung (9) angebaut. 

Aus funktionellen Grunden, schlieBen die GewindeeinschluBteile 
(16) und (17) bundig mit den aulieren Oberflachen des Deckels (26) 
ab. 

Die doppelf lanschige Ausfuhrung, dieser EinschluBtei le, erhoht 
ihre axiale Belastbarkeit und ermoglicht es gleichzeitig dieselben 
auch mit einem grofieren Dreh- und Anzugsmoment zu belasten; das 
ist dank ihrer vergro&erten Kontaktf lache zu der umschliefienden 
Formmasse moglich. Aus FestigkeitsgrQnden wird der Deckel (26) mit 
Versteifungsrippen (5) versehen. 

In der Figur 6 ist eine einbaufertig hergestellte Vorder- o. 
Hinterachs-Bremsabdeckung (19) in Draufsicht und Vertikalschnitt G 
- G dargestellt. Die Bremsanlagenabdeckungen werden aus der 
elastischen und stoBunempf ind lichen Kunststoff-Formmasse Poly- 
propylen-Ethylen-Propylen-Kautschuk; Kurzzeichen: PP - EPDM 
hergestellt. 

Um ihre Formstabilitat und Festigkeit zu erhohen werden die 
Abdeckungen an den AuBenkonturen mit einem Versteif ungswulst (20) 
und am Innenrand mit einem Verstarkungs- u. Zentrierf lansch (21) 
ausgestattet. 
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Bei adaquat ausgefuhrter Oberf lachenbeschaffenheit der Bremsab- 
deckungen (19) im Bereich ihrer Zentrierf lansche (21) und den 
entsprechenden Flachen am Gegenstiick - dem Vorderachsschenkel bzw 
dem Hinterachsradtrager - erlauben ihre Verbindung durch Kleben 
statt Verschrauben. Die Bohrungen (27) und die Montageschrauben 
werden somit eingespart. 
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